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Chain or roller conveyor - has parallel longitudinal beams shaped out from sheet metal and provided with fixing 
holes repeated in grid patterns for optional fixing of other support and drive parts 



Publication number: OE4241880 
Publication date: 1994-06-16 
Inventor: 



Applicant: 
Classification: 

- international: 

- european: 



TROMMLER SIEGFRIED (DE); ELSAESSER ECKARD (DE); ADELHEIM SIEGFRIED DIPL ING (DE); LINSEDER GUENTHER (DE); DIGNAS BERNHARD 
(DE); HARST ARTHUR DIPL ING (DE); BOLKO KLEINERT DIPL ING (DE) 
MAN GHH LOGISTICS (DE) 



B65G1 3/1 1 ; B65G21/02; B65G13/00; B65G21/00; (IPC1-7): B65G13/11; B65G21/02; B65G21/22; B65G23/44 
B65G 13/11; B65G21/02 



Application number: DE1 9924241 880 1 9921211 
Priority number(s): DE19924241880 19921211 



Abstract of DE4241880 

The two parallel longitudinal beams which are connected to form a frame by several transverse cross 
bars are made from sheet metal bent into profiled sections. They have several holes (47,59) 
periodically repeated to form a grid in the longitudinal direction of the beams. These holes are used to 
pass through components and/or fixing devices for the cross bars and/or to fit the drive unit and/or the 
endless transport chains (27) anywhere in the profiled sections. The beams preferably have a 
C-shaped profile with vertical side wall and two right angled arms which support the endless chains. 
The holes can be made by lasers. ADVANTAGE- Greater versatility. The conveyor can quickly be 
adapted to individual requirements. 
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@ Fordervorrichtung 

(§5) Es wird eine Fordervorrichtung, Insbesondere In Form 
eines Kettenfdrderers oder eines Rollenforderers, vorge- 
schlagen, bei wefcher wenigstens zwei parallel nebeneman- 
der angeordnete Langsholme (3, 6) durch mehrere quer dazu 
verlaufende Traversen (7) zu einem Rahmen (1) verbunden 
sind. An den Langsholmen (3, 5) sind Transportmittel in 
Form von Transportketten oder Transportrollen gelagert, die 
von einer an dem Rahmen (1) angebrachten Antriebseinheit 
(41) gemeinsam angetrieben werden. Die Langsholme (3, 5) 
sind els aus Blech gebogene Profile ausgebildet, die eine 
Vielzahl in einem Raster in Langsrichtung der Langsholme 
(3, 5) periodisch sich wlederholende Locher (47, 59, 63) fur 
den Durchtritt von Komponenten und/oder die Befestigung 
zumindest der Traversen (7) der Antriebseinheit (41) und der 
Transportmittel an elner In dem Raster wahlbaren Stelle der 
Profile enthalten. Fordervorrichtungen dleser Art lassen sich 
■ kostengunstiger herstellen und einfacher montieren. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Fdrdervorrichtung, insbe- 
sondere in Form eines Kettenfdrderers oder eines Rol- 
lenfdrderers. 5 

Herkdmmliche Kettenfdrderer oder Rollenfdrderer 
werden Qberwiegend dem Einzelfall angepaBt gefertigt 
Sie haben zwei oder mehr parallel nebeneinander ange- 
ordnete Langsholme, die durch mehrere quer dazu ver- 
laufende Traversen zu einem die Transportebene be- io 
stimmenden Rahmen verbunden sind. An den Langshol- 
men sind bei einem Rollenfdrderer quer zu den Holmen 
achsparallel angeordnete Transportrollen drehbar gela- 
gert, wahrend bei einem Kettenfdrderer an den Langs- 
holmen Transportketten gefuhrt sind, die mit ihrem 15 
Transportabschnitt auf der Oberseite der Langsholme 
aufliegen und im Qbrigen innerhalb der Langsholme ver- 
laufen. Der durch die Langsholme und die Traversen 
gebildete Rahmen steht Qblicherweise auf StOtzen und 
trSgt zugleich eine Antriebseinheit, die die Transport- 20 
rollen beispielsweise Uber eine Antriebskette oder die 
Transportketten beispielsweise Qber eine gemeinsame 
Antriebswelle gleichzeitig antreibt 

Bei den bekannten Fdrdervorrichtungen werden als 
tragende Komponenten der Langsholme vielfach Walz- 25 
profile verwendet, mit der Folge, daB die Langsholme 
aufgrund der genormten Abmessungen solcher Profile 
ftir den vorgesehenen Einsatzzweck h&ufig Qberdimen- 
sioniert sind, was die Herstellungskosten der Fdrdervor- 
richtung unndtig erhdht In jedem Fall werden jedoch 30 
die fur die Befestigung und Durchfuhrung der einzelnen 
Komponenten der Fdrdervorrichtung bendtigten L6- 
cher und Aussparungen der Langsholme individuell 
dem Anwendungsfall angepaBt gefertigt Diese Art der 
Einzelfertigung setzt qualifiziertes Montagepersonal 35 
voraus, da ein Teil der Ldcher erst im Zuge der Montage 
gebohrt werden kann, urn die erforderlichen Toleranzen 
einhalten zu kdnnen. DarQber hinaus erfordern die bis- 
herigen Montageverfahren fabrikationsseitige Monta- 
gelehren, urn eine paBgenaue Ausrichtung der miteinan- 40 
der zu verbindenden Komponenten sicherzustellen. 

Es ist Aufgabe der Erfindung, eine Fdrdervorrichtung, 
insbesondere in Form eines Rollenfdrderers oder eines 
Kettenfdrderers, zu schaffen, die einfacher ais bisher 
individuellen Anforderungen angepaBt und einfacher 45 
als bisher montiert werden kann. 

Die Erfindung geht von einer Fdrdervorrichtung aus, 
die folgende Komponenten umfaBt: 
Wenigstens zwei parallel nebeneinander angeordnete 
Langsholme, die durch mehrere quer dazu verlaufende 50 
Traversen zu einem Rahmen verbunden sind, 
an den Langsholmen beweglich gefChrte Transportmit- 
tel, 

insbesondere in Form einer Vielzahl an den Langshol- 
men zueinander achsparallel drehbar gelagerter, quer 55 
zu diesen sich erstreckender Transportrollen, die unter- 
einander durch ein Endlos-Antriebsorgan, insbesondere 
eine Antriebskette in Antriebsverbindung stehen oder 
in Form von an den Langsholmen langs dieser bewegli- 
chen, endlosen Transportketten und eo 
eine an wenigstens einem der Langsholme und/oder we- 
nigstens einer der Traversen angebrachte, die Trans- 
portmittel antreibende Antriebseinheit 

Die erfindungsgemaBe Verbesserung besteht darin, 
daB die Langsholme als aus Blech gebogene Profile aus- 65 
gebildet sind, die eine Vielzahl in einem Raster in Langs- 
richtung der Langsholme periodisch sich wiederholende 

Ldcher fUr den Durchtritt von Komponenten und/oder 



880 Al 

2 

die Befestigung und/oder FQhrung zumindest der Tra- 
versen und/oder der Antriebseinheit und/oder der 
Transportmittel an einer in dem Raster wahlbaren Stel- 
le der Profile enthalten. 

Derartige Blechprofile lassen sich besser als bisher 
benutzte Walzstahlprofile den Belastungsanforderun- 
gen anpassen. Die fur die Montage der einzelnen Kom- 
ponenten der Fdrdervorrichtung erforderlichen Ldcher 
sind in einer Oberzahl in einem periodisch sich wieder- 
holenden Raster vorgefertigt in die Blechprofile einge- 
arbeitet, so daB mit ein und demselben Blechprofil nach 
einem Baukastenprinzip Fdrdervorrichtungen unter- 
schiedlicher Dimensionierung und Belastungsfahigkeit 
aufgebaut werden kdnnen. Dies erleichtert nicht nur die 
Vorratshaltung, sondern auch die Montage, da nunmehr 
die Blechprofile in Serienfertigung mit verringerten To- 
leranzen hergestellt werden kdnnen. Die bessere MaB- 
haltigkeit der Langsholme erQbrigt Nachbearbeitung 
wahrend der Montage, und auch bisher benutzte Mon- 
tagelehren oder dergleichen kdnnen weitgehend entfal- 
len. In einer bevorzugten Ausgestaltung werden die Ld- 
cher der Blechprofile in einem gemeinsamen Arbeits- 
schritt durch Laserschneidverfahren eingebrannt, und 
zwar zweckmafiigerweise bevor die Blechprofile aus 
vorzugsweise ebenf alls durch Laserschnittverfahren ge- 
schnittenen Blechstucken gebogen werden. Die Herstel- 
lung der Ldcher und Aussparungen in einer einzigen 
Einspannung des WerkstQcks in der Laserschneidma- 
schine ermdglicht auBerordentlich geringe Toleranzen 
der Ldcher zueinander. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform als Kettenfdr- 
derer sind die Langsholme als im Querschnitt im we- 
sentlichen C-fdrmige Profile mit einer im wesentlichen 
vertikalen Seitenwand und zwei im wesentlichen recht- 
winklig von der Seitenwand abstehenden Wandschen- 
keln ausgebildet Die endlosen Transportketten liegen 
hierbei mit ihren Transportabschnitten auf den oberen 
Wandschenkeln auf und verlaufen im Qbrigen im we- 
sentlichen zwischen den Wandschenkeln der Profile. Es 
hat sich herausgestellt, daB derartige Profilformen der 
Langsholme auch fur hdhere Belastungen der Fdrder- 
vorrichtung ausreichend stabil sind, insbesondere wenn 
von den der Seitenwand f ernen Langsrander der Wand- 
schenkel im wesentlichen vertikal verlaufende Flansch- 
schenkel aufeinander zu abstehen, die zwischen sich ei- 
nen langs des Langsholms sich erstreckenden Schlitz 
begrenzen. In C-fdrmigen Profilen dieser Art sind die 
innerhalb des Langsholms befindlichen Komponenten 
gut zuganglich, was der Montage und der Wartung der 
Transportkette und der zur Fiihrung der Transportkette 
erforderlichen Rollen und dergleichen zugute kommt 
ZweckmaBigerweise sind die Seitenwande der beiden 
auBersten Langsholme auf voneinander abgewandten 
Seiten angeordnet Die Antriebseinheit kann damit mit 
einer samtlichen Transportketten gemeinsamen An- 
triebswelle zwischen die Wandschenkel der beiden au- 
Bersten Langsholme ragen, ohne daB zusatzliche Ein- 
fuhrungsdffnungen oder dergleichen geschaffen werden 
mtlBten. Bevorzugt sind sowohl in der Seitenwand als 
auch den Flanschschenkeln als auch zumindest dem un- 
teren Wandschenkel in dem Raster angeordnete Ldcher 
vorgesehen, was eine besonders vielfaltige Verwend- 
barkeit der Langsholme sicherstellt 

In einer bevorzugten Ausgestaltung ist jede Trans- 
portkette uber eine Kettenspannrolle gefuhrt, die quer 
zu ihrer Drehachse und gesondert von den Ketten- 
spannrollen der Qbrigen Transportketten achsparallel 

verstellbar ist Dies laBt sich besonders einfach realisie- 
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ren, wenn die Kettenspannrollen in entsprechend dem 
Raster angeordneten Langldchern langs der Langshol- 
me verschiebbar gefuhrt sind. Die Langldcher sind 
zweckmaBigerweise sowohi in der Seitenwand als auch 
dem unteren Flanschschenkel vorgesehen. 

Bei Ausbildung als Rollenfdrderer ist bevorzugt vorr 
gesehen, daB zumindest einer der Langsholme als im 
Querschnitt im wesentlichen U-fdrmiges Profil mit einer 
Bodenwand und zwei im wesentlichen vertikal von der 
Bodenwand nach oben abstehenden Wandschenkeln 
ausgebildet ist, daB die Transportrollen an den vom an- 
deren Langsholm abgewandten, auBeren Wandschenkel 
gelagert sind und daB das U-f6rmige Profil von einer 
Deckelschiene oben abgedeckt ist, die einen zum zwei- 
ten — dem inneren — Wandschenkel des U-fdrmigen 
Profiis vorstehenden inneren Wandschenkel aufweist, 
und daB die inneren Wandschenkel des U-fdrmigen Pro- 
fiis und der Deckelschiene an ihren Langsr&ndern zu 
Durchtrittsdffnungen fur die Transportrollen sich er- 
g&nzende, im wesentlichen kreissegmentfdrmige Aus- 
sparungen aufweisen. Insbesondere bei Laserfertigung 
kdnnen die fur die Aufnahme der Rollenlager vorgese- 
henen Ldcher mit geringen Abstandstoleranzen in dem 
auBeren Wandschenkel des U-fdrmigen Profiis eingear- 
beitet werden. Das U-fdrmige Profil einschlieBlich der 
es nach oben abdeckenden Deckelschiene bildet einen 
geschlossenen Kettenkasten ftir eine statliche Trans- 
portrollen gemeinsam verbindende, von der Antriebs- 
einheit angetriebene Antriebskette. Da die Durchtritts- 
dffnung der Kreisquerschnittsform der Transportrollen 
angepaBt ist, ergibt sich ein verbesserter Kettenschutz, 
der sich zudem kostengilnsu'g erreichen laBt, da sich die 
kreissegmentfdrmigen Aussparungen im Zuge der Her- 
stellung der Ldcher problemlos mit anformen lassen. 

Der Einfachheit halber ist der dem U-f6rmigen Profil 
gegeniiberliegende Langsholm als im Querschnitt im 
wesentlichen L-fdrmiges Profil ausgebildet, an dessen 
im wesentlichen vertikal verlaufendem Wandschenkel 
die Transportrollen gelagert sind Bevorzugt steht der 
den Transportrollen zugewandte Wandschenkel der 
Deckelschiene und/oder der Wandschenkel des L-fdr- 
migen Profiis liber die Transportrollen nach oben vor 
und bildet zugleich die Seitenftihrungen des Rollenfdr- 
derers. Zusatzliche Fuhrungsschienen oder dergleichen 
erObrigen sich damit 

Im folgenden werden Ausfuhrungsbeispiele der Erfin- 
dung anhand einer Zeichnung naher erl&utert. Hierbei 
zeigt: 

Fig. 1 eine teilweise schematische Seitenansicht eines 
Kettenfdrderersj 

Fig. 2 eine Schnittansicht des Kettenfdrderers, gese- 
hen entlang einer Linie II-II in Fig. 1 ; 

Fig. 3 eine Draufsicht auf einen Ausschnitt des Ket- 
tenfdrderers, gesehen in Richtung eines Pfeils III in 
Fig. 1; 

Fig. 4 eine Detailansicht des Kettenfdrderers, gese- 
hen im Schnitt entlang einer Linie IV-IV in Fig. 2; 

Fig. 5 eine Detailansicht des Kettenfdrderers, gese- 
hen entlang einer Linie V-V in Fig. 2; 

Fig. 6 eine teilweise schematische Seitenansicht eines 
Rollenfdrderers und 

Fig. 7 einen Querschnitt durch den Rollenfdrderer, 
gesehen entlang einer Linie VII-VII in Fig. 6. 

Der in den Fig. 1 bis 5 dargestellte Kettenfdrderer hat 
einen allgemein mit 1 bezeichneten, die Transportebene 
bestimmenden Rahmen mit zwei fiuBeren Langsholmen 
3 und mehreren, hier drei, inneren Langsholmen 5. Die 
Langsholme 3, 5 sind Uber quer dazu verlaufende Tra- 
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versen 7 miteinander verschraubt, wobei die auBeren 
Langsholme 3 im Bereich der Traversen 7 auf ange- 
schraubten FuBen 9 ruhen. Die inneren Langsholme 5 
kdnnen gegebenenfalls entfallen. 
5 Jeder der Langsholme 3, 5 ist als im Querschnitt im 
wesentlichen C-fdrmiges Blechbiegeprofil ausgebildet 
und hat, wie am besten Fig. 2 zeigt, eine im wesentlichen 
vertikal verlaufenden Seitenwand 11, von der recht- 
winklig ein unterer Wandschenkel 13 und ein oberer 
io Wandschenkel 15 absteht Der Seitenwand 11 abge- 
wandt stehen von den Wandschenkeln 13, 15 im wesent- 
lich vertikal verlaufende Flanschschenkel 17, 19 aufein- 
ander zu ab, die einen langs des Langsholms 3 bzw. 5 
verlaufenden Langsschlitz 21 zwischen sich einschlie- 
15 Bea 

Auf dem oberen Wandschenkel jedes der Langshol- 
me 3, 5 ist in einer Gleitfuhrung 23 ein Transportab- 
schnitt 25 (Fig. 1) einer allgemein mit 27 bezeichneten, 
endlosen Transportkette gleitend gefuhrt Die Trans- 
20 portketten 27 laufen flber Umkehrrollen 29 an den 
Stirnenden der Langsholme 3, 5 und sind mit ihrem zwi- 
schen den Wandschenkeln 13, 15 verlaufenden Riick- 
ftthrabschnitten 31 uber Kettenrader 33 einer samtli- 
chen Transportketten 27 gemeinsamen Antriebswelle 
25 35 gefuhrt, die ihrerseits uber eine Antriebskette 37 von 
einer Motor-Getriebe-Einheit 41 angetrieben wird, die 
an einer an dem Rahmen 1 angeschraubten Konsole 39 
gehalten ist Der Ruckfuhrabschnitt 31 jeder der Trans- 
portketten 27 wird von dem Kettenrad 33 zu einer Ket- 
30 tenspannrolle 43 und von dieser zu einer Umlenkrolle 45 
hin umgelenkt, die den RflckfUhrabschnitt 31 der ihr 
benachbarten Umlenkrolle 29 zuftihrt Die Ketten- 
spannrollen 43 sind, wie am besten Fig. 4 zeigt, in Lang- 
Idchern 47 in Langsrichtung der Langsholme 3, 5 achs- 
35 parallel verschiebbar gefuhrt und mittels Spannbolzen 
49, die sich an den Achsen der Kettenspannrollen 43 
einerseits und an Widerlagern 51 der Langsholme 3, 5 
andererseits absttttzen, justierbar. 
Die Seitenwande 11 der beiden auBeren Langsholme 
40 3 sind auf voneinander abgewandten Seiten gelegen, 
und die Antriebswelle 35 ragt durch die damit einander 
zugewandten Langsschlitze 21 in den Innenraum der 
Langsholme 3. Die inneren Langsholme 5 haben, mit 
dem Langsschlitz 21 fluchtend, Offnungen 53 fUr den 
45 Durchtritt der Antriebswelle 35, Die Antriebswelle 35 
ist im Bereich ihrer Enden Qber Lagereinheiten 55 an 
den Flanschwanden 17, 19 der auBeren Langsholme 3 
angeschraubt 
Im Betrieb treibt die Motor-Getriebe-Einheit 41 Uber 
50 die Antriebskette 37 die Transportketten 27 an und 
transportiert damit auf den Transportabschnitten 25 der 
Transportketten 27 aufliegende Gegenstande langs der 
Langsholme 3, 5. An den auBeren Langsholmen 3 ange- 
ordnete Fahrungsleisten 57 sorgen fur eine seitliche 
55 FQhrung der transportierten Gegenstande. 

Zumindest die ftir die FOhrung der Transportketten 
27 maBgeblichen Rollen 43, 45 einschlieBlich der Lager- 
einheiten 55 der Antriebswelle 35 sowie die ftir die Or- 
thogonalitat des Rahmens 1 maBgeblichen Traversen 7 
60 und gegebenenfalls fur die Anbringung der FuBe 9 und 
der Konsole 39 an den Langsholmen 3, 5 vorgesehenen 
Ldcher sind Qber die fOr den konkreten Anwendungsfall 
erforderliche Anzahl hinaus in einem sich periodisch 
wiederholenden Raster angeordnet Die Ldcher kdnnen 
65 aus dem Raster entsprechend den gewlinschten Anfor- 
derungen ausgewahlt werden, so daB der Kettenfdrde- 
rer aus standardisierten Langsholmen nach dem Bauka- 
stenprinzip aufgebaut werden kann. Wie am besten die 
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Fig. 4 und 5 zeigen, sind in der Seitenwand 11 und der 
untercn Flanschwand 17 in Langsrichtung einander ab- 
wechselnd Langldcher 47 und Ldcher 59 angeordnet. 
Die Langldcher 47 fOhren, wie bereits erwahnt, die Ach- 
sen der Spannrollen 43 und kdnnen, wie Fig. 4 zeigt, 
auch filr andere Zwecke, beispielsweise filr die Befesti- 
gung der Lagereinheiten 55 der Antriebswelie 35 ausge- 
nutzt werden. In den Ldchern 59 k6nnen die Widerlager 
51 der Spannbolzen 49 und auch die Achsen der Urn- 
lenkrollen 45 gelagert werden. In entsprechender Weise 
sind auch in der oberen Flanschwand 19 Befestigungsld- 
cher 61 in dem Rasterabstand vorgesehen. Die sich in 
dem Raster periodisch wiederholenden Lochgruppen 
kdnnen auch Ldcher umfassen, die in der aktuellen Ver- 
sion des Kettenfdrderers nicht bentltzt, aber far andere 
AusfQhrungsformen bereits vorgefertigt enthalten sind, 
wie dies bei 61 angedeutet ist Es versteht sich, daB nicht 
alle Ldcher bzw. Lochgruppen mit ein und demselben 
Rasterabstand aufeinanderfolgen miissen. So kdnnen 
beispielsweise in dem unteren Wandschenkel 13 neben 20 
Durchtrittsdffnungen fur die Antriebskette 37, die im 
Abstand der Langldcher 47 angeordnet sind, weitere 
Ldcher in einem anderen RastermaB vorgefertigt sein, 
wie dies bei 63 in Kg. 1 angedeutet ist Es versteht sich 
ferner, daB nicht samtliche Offnungen und Ldcher be- 25 
reits vorgefertigt an den Langsholmen 3, 5 vorgesehen 
sein mttssen. Ldcher oder Aussparungen, die mit ver- 
gleichsweise groBen Toleranzen gearbeitet werden 
kdnnen, wie zum Beispiel die Durchtrittsdffnungen 53 
filr die Antriebswelie 35 in den inneren Langsholmen 5, 30 
kdnnen gegebenenfalls auch nachtraglich eingeschnit- 
ten werden. 

Die Fig. 6 und 7 zeigen einen ebenfalls nach dem 
vorstehend eriauterten Baukastenprinzip aufbaubaren 
Rollenfdrderer. Der Rollenfdrderer hat einen die Trans- 35 
portebene bestimmenden Rahmen 101 mit zwei zuein- 
ander parallel verlaufenden Langsholmen 103, 105, die 
durch quer dazu verlaufendeTraversen 107 miteinander 
verschraubt sind. An den Langsholmen 103, 105 sind 
eine Vielzahl quer zu diesen sich erstreckender, zuein- 40 
ander achsparalleler Transportrollen 109 drehbar gela- 
gert Eine mit im Bereich des Langsholms 103 drehfest 
an den Transportrollen 109 sitzenden Kettenrader 111 
kammende Antriebskette 113 verbindet samtliche an 
den Langsholmen 103, 105 gelagerten Transportrollen 45 
109 drehfest miteinander. An einer der Traversen 107 ist 
eine Konsole 115 mit einer Motor-Getriebe-Einheit 117 
angeschraubt, die ilber eine Endlos- Antriebskette 119 
und zusatziiche Kettenrader 121 an zumindest einer der 
Transportrollen 109 die Transportrollen 109 antreibt so 
Urn die Antriebskette 119 spannen zu kdnnen, ist die 
Konsole 115 vertikal justierbar. Die Antriebskette 113 
wird durch Kettenspannvorrichtungen des jeweils in 
Langsrichtung Ietzten Kettenrads 111 ermdglicht Be- 
vorzugt im Bereich der Traversen 107 wird der Rahmen 55 
101 durch mit ihm verschraubte FQBe 123 nach unten 
abgestUtzt 

Die Langsholme 103, 105 sind als Blechbiegeteile aus- 
gebildet Wahrend es sich bei dem Langsholm 105 urn 
ein einf aches L-fdrmiges Winkelprofil mit einem im we- 60 
sentlichen vertikal verlaufenden, die Transportrollen 
109 lagernden Wandschenkel 125 und einem im wesent- 
lichen rechtwinklig dazu abstehenden, an den Traversen 
107 und den FilBen 123 angeschraubten Wandschenkel 
127 handelt, hat der Langsholm 103 im Querschnitt im 65 
wesentlichen U-fdrmiges Profil mit einer Bodenwand 
129 und zwei im wesentlichen vertikal nach oben abste- 
henden Wandschenkeln 131, 133. Die Transportrollen 
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109 sind an dem auBeren Wandschenkel 131 gelagert 
und tragen ihre Kettenrader 111 bzw. 121 zwischen den 
Wandschenkeln 131, 133. Eine im Querschnitt ebenfalls 
im wesentlichen U-fdrmige und gleichfalls als Blechbie- 
5 geprofil ausgebildete Deckelschiene 135 schlieBt den 
Langsholm 103 nach oben hin ab. Die Deckelschiene 135 
bildet eine Dachwand 137, von der Schenkelwande 139, 
141 im wesentlichen vertikal nach unten zur Bildung 
eines geschlossenen Kettenkastens abstehen. Wie am 
10 besten Fig. 6 zeigt, sind die Schenkelwande 139, 141 mit 
halbkreisfdrmigen Aussparungen 145, 147 versehen, die 
gemeinsam eine kreisfdrmig im wesentlichen geschlos- 
sene Durchtrittsdffnung fur jede der Transportrollen 
109 bilden. Obwohl der Kettenkasten durch Abnehmen 
15 der Deckelschiene 135 gedffnet werden kann, laBt sich 
auf diese Weise dennoch ein vollstandiger Berflhrungs- 
schutz erreichen. 

Im Betrieb treibt die Motor-Getriebe-Einheit 117 
uber die Antriebskette 119 und die Antriebskette 113 
samtliche Transportrollen 109 an, so daB ein auf den 
Transportrollen 109 liegender Gegenstand langs des 
Rahmens 101 transportiert wird. Die Schenkelwand 125 
des Langsholms 105 und die Schenkelwand 141 der Dek- 
kelschiene 135 stehen nach oben tiber die Transportrol- 
len 109 vor und bilden zugleich Seitenfuhrungen fur den 
transportierten Gegenstand. 

Die Langsholme 103, 105 enthalten wiederum in ei- 
nem Raster angeordnete Ldcher 149 bzw. 151 filr die 
Befestigung der Traversen 107, der Konsole 115 und der 
FuBe 123. Diese Komponenten kdnnen damit in der fur 
den Einzelfall geforderten Anzahl und im geforderten 
Abstand wahlweise verteilt angebracht werden. Die La- 
gerdffnungen fflr die Transportrollen 109 in den Flan- 
schwanden 125, 131 sind gleichfalls in einem vorbe- 
stimmten Raster angeordnet, und fur den Durchtritt der 
Antriebskette 119 sind in der Bodenwand 129 in dem 
Raster angeordnete Durchtrittsldcher 153 vorgesehen. 
Die Lage der im Raster vorgesehenen Ldcher ist, bezo- 
gen auf die Stirnenden der Langsholme 103, 105 so ge- 
wahlt, daB mehrere Langsholme 103 bzw.- 105 vorbe- 
stimmter Lange durch Stegbleche oder dergleichen in 
Langsrichtung ohne Stdrung des Rasterabstands zu lan- 
gen Rollenfdrderern miteinander verbunden werden 
kdnnen. Es versteht sich, daB in diesem Fall auch mehre- 
re Motor-Getriebe-Einheiten vorgesehen sein kdnnen. 
Die Langsholme 103, 105 werden wiederum zweckma- 
Bigerweise in einer einzigen Aufspannung des Laser- 
schnittgerats gemeinsam geschnitten, bevor die Wand- 
schenkel angebogen werden. Auf diese Weise lassen 
sich auch hier besonders geringe Abstandstoleranzen 
erzielen, so daB der Rollenfdrderer im wesentlichen oh- 
ne Montagelehre zusammengeschraubt werden kann, 
nachdem die PaBtoleranzen durch die diversen Befesti- 
gungsidcher bereits hinreichend genau vorgegeben 
werdea 

Patentanspruche 

1. Fdrdervorrichtung, umfassend 

— wenigstens zwei parallel nebeneinander an- 
geordnete Langsholme (3, 5; 103, 105), die 
durch mehrere quer dazu verlaufende Traver- 
sen (7; 107) zu einem Rahmen (1; 101) verbun- 
den sind, 

- an den Langsholmen (3, 5; 103, 105) beweg- 
lich gefOhrte Transportmittel (27; 109), insbe- 
sondere in Form einer Vielzahl an den Langs- 
holmen (103, 105) zueinander achsparallel 
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drehbar gelagerter, quer zu diesen sich er- 
streckender Transportrollen (109), die unter- 
einander durch ein Endlosantriebsorgan, ins- 
besondere eine Antriebskette (113) in An- 
triebsverbindung stehen oder in Form von an 5 
den Langsholmen (3, 5) langs dieser bewegli- 
chen, endlosen Transportketten (27) und 
— eine an wenigstens einem der Langsholme 
(3, 5; 103, 105) und/oder wenigstens einer der 
Traversen (7; 107) angebrachte, die Transport- 10 
mittel (27; 109) antreibende Antriebseinheit 
(41; 117), dadurch gekennzeichnet, daB die 
Langsholme (3, 5; 103, 105) als aus Blech gebo- 
gene Profile ausgebildet sind, die eine Vielzahl 
in einem Raster in Langsrichtung der Langs- 15 
holme periodisch sich wiederholende Ldcher 
(47, 59, 61, 63; 149, 151) fur den Durchtritt von 
Komponenten und/oder die Befestigung und/ 
oder FQhrung zumindest der Traversen (7; 
107) und/oder der Antriebseinheit (41; 117) 20 
und/oder der Transportmittel (27; 109) an ei- 
ner in dem Raster wahlbaren Stelle der Profile 
enthalten. 

2. Fdrdervorrichtung in Form eines Kettenfdrde- 
rers nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 25 
die Langsholme (3, 5) als im Querschnitt im wesent- 
lichen C-fdrmige Profile mit einer im wesentlichen 
vertikalen Seitenwand (11) und zwei im wesentli- 
chen rechtwinklig von der Seitenwand (1 1) abste- 
henden Wandschenkeln (13, 15) ausgebildet sind, 30 
daB die endlosen Transportketten (27) mit ihren 
Transportabschnitten (25) auf den oberen Wand- 
schenkeln (15) aufliegen und im ubrigen im wesent- 
lichen zwischen den Wandschenkeln (13, 15) der 
Profile verlaufen. 35 

3. F6rdervorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Seitenwande (11) der beiden 
auBersten Langsholme (3) auf voneinander abge- 
wandten Seiten angeordnet sind und daB die An- 
triebseinheit (41) eine samtlichen Transportketten 40 
(27) gemeinsame, zwischen die Wandschenkel (13, 
15) der beiden auBersten Langsholme (3) ragende 
Antriebswelle (35) hat 

4. Fordervorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB von den der Seitenwand 45 
(11) fernen Langsrandern der Wandschenkel (13, 
15) im wesentlichen vertikal verlaufende Flansch- 
schenkel (17, 19) aufeinander zu abstehen, die zwi- 
schen sich einen langs des Langsholms sich erstrek- 
kenden Schlitz (21) begrenzen. 50 

5. Fdrdervorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB sowohl in der Seitenwand (11) 
als auch den Flanschschenkeln (17, 19) als auch zu- 
mindest dem unteren Wandschenkel (13) in dem 
Raster angeordnete Ldcher vorgesehen sind. 55 

6. Fdrdervorrichtung nach einem der Anspriiche 2 
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB jede Transport- 
kette (27) flber eine Kettenspannrolle (43) gefiihrt 
ist, die quer zu ihrer Drehachse und gesondert von 
den Kettenspannrollen (43) der tibrigen Transport- 60 
ketten (27) achsparallel verstellbar ist 

7. Fdrdervorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die Kettenspannrollen (43) in 
entsprechend dem Raster angeordneten Langld- 
chern (47) langs der L&ngsholme (3, 5) verschiebbar 65 
gefiihrt sind 

8. Fdrdervorrichtung in Form eines Rollenfdrde- 
rers nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
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zumindest einer der Langsholme (103) als im Quer- 
schnitt im wesentlichen U-fdrmiges Profil mit einer 
Bodenwand (129) und zwei im wesentlichen verti- 
kal von der Bodenwand (129) nach oben abstehen* 
den Wandschenkeln (131, 133) ausgebildet ist, daB 
die Transportrollen (109) an dem vom anderen 
Langsholm (105) abgewandten, auBeren Wand- 
schenkel (131) gelagert sind und daB das U-fdrmige 
Profil von einer Deckelschiene (135) oben abge- 
deckt ist, die einen zum zweiten — dem inneren — 
Wandschenkel (133) des U-fdrmigen Profils vorste- 
henden inneren Wandschenkel (141) aufweist und 
daB die inneren Wandschenkel (133, 141) des U-fdr- 
migen Profils und der Deckelschiene (135) an ihren 
Langsrandern zu im wesentlichen kreisfdrmigen 
Durchtrittsdffnungen fur die Transportrollen (109) 
sich erganzende, im wesentlichen kreissegmentfdr- 
mige Aussparungen (145, 147) aufweisen, 

9. Fordervorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der dem U-fdrmigen Profil ge- 
genuberliegende Langsholm (105) als im Quer- 
schnitt im wesendichen L-fdrmiges Profil ausgebil- 
det ist, an dessen im wesentlichen vertikal verlau- 
fenden Wandschenkel (125) die Transportrollen 
(109) gelagert sind. 

10. Fdrdervorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB der den Transportrollen 
(109) zugewandte Wandschenkel (141) der Deckel- 
schiene (135) und/oder der Wandschenkel (125) des 
L-fdrmigen Profils ilber die Transportrollen (109) 
nach oben vorstehen urid Seitenfflhrungen des Rol- 
lenfdrderers bilden. 

1 1. Fdrdervorrichtung nach einem der Ansprflche 1 
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest die 
in dem Raster angeordneten Ldcher (47, 59, 61, 63; 
149, 151) der Langsholme (3, 5; 103, 105) mit Laser 
geschnittene Berandungen haben. 
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